esp@cenet — Bibliographic data 



Page 1 of 1 



Assembly for soldering sealed plate heat exchangers 



Publication number 
Publication date: 
Inventor(s): 

Applicant(s): 
Classification: 
- international: 



- European: 

Application number: 
Priority number(s): 



DE1 980543 9 (A1) 
1999-08-12 

MENDLER ROBERT [DE]; SCHLEIER GERD [DE]; SCHWARZ 
GEBHARD [DE]; TIEDE HEINZ [DE] 
BEHR GMBH & CO [DE] 

B21D39/06; B23K 1/00; F28D9/00; F28F9/007; F28F9/04; 
B21D39/00; B23K1/00; F28D9/00; F28F9/007; F28F9/04; 

(IPC1-7): B21D53/02; B23P 15/26; F01P11/08; F28D9/00; 
F28F9/00 

F28F9/007A; B21D39/06; B23K1/00S4; F28D9/00F4B; 
F28F9/02K; F28F9/02K2 
DEI 9981 00 5439 19980211 
DE19981005439 19980211 



Also published as: 

@DE1 980543 9 (B4) 



Abstractor DE 19805439 <A1) 

A sealed plate heat exchanger in which the coolant 

Inlet and outlet connections (6,7) are fixed to the 

end plates (5) by crimping before the endplates and 

body pack are assembled and finally soldered 

together. 




Data supplied from the esp@cenet database — Worldwide 



http://v3.espacenetxorn/publicationDetails/biblio?DB=EPODOC&adjacent=tme&local... 1 1/5/2009 




(19) 

Bundesrepublik Deutschland 
Deutsches Patent- und Markenamt 



(^^)DE 198 05 439 B4 2005.06.23 



(12) 



Patentschrift 



(21 ) Aktenzeichen: 198 05 439.4 (51 ) Int CI/: B21 D 53/02 

(22) Anmeldetag: 11.02.1998 F01P 11/08, F28F 9/16 
(43)Ofrenlegungstag: 12.08.1999 

(45) Veroffentlichungstag 

der Patenterteilung: 23.06.2005 



Innerhalb von 3 Monaten nach Veroffentlichung der Erteilung kann Einspruch erhoben werden. 



(71) Patentinhaber: 


(56) Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht 


Behr GmbH & Co. KG, 70469 Stuttgart, DE 


gezogene Druckschriften: 




DE 


196 11 447 CI 


(72) Erfinder: 


DE 


195 39 255 A1 


Mendler, Robert, 70825 Korntal-Munchingen, DE; 


DE 


44 36 027 A1 


Schleier, Gerd, 71409 Schwaikheim, DE; Schwann, 


DE 


43 09 195 A1 


Gebhard, 70499 Stuttgart, DE; Tiede, Heinz, 70188 


DE 


297 16 257 U1 


Stuttgart, DE 


DE 


93 05 497 U1 




AT 


3 87 349 B 




US 


46 63 837 




US 


19 07 033 




EP 


05 67 410 A1 




JP Patents Abstracts of Japan: 




6-185331 A., M-1685, Oct. 11,1994,Vol. 18,No. 534; 




2-301616 A., M-1086, Feb. 25,1991,Vol. 15,No. 81; 



(54) Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung ernes Stapelscheibenwarmeiibertragers und dadurch hergestellter 
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(57) Hauptanspruch: Verfahren zur Herstellung eines Sta- 
pelscheibenwarmeubertragers, insbesondere eines Olkuh- 
lers fur einen Kraftfahrzeugmotor, bei dem schalenformige 
Scheiben (1, 2) zur Blldung aneinandergrenzender Kam- 
mern aufeinandergestapelt und dem Stapel auf seiner 
randlosen Seite eine Grund- und Befestigungsplatte (3) 
und auf der anderen Seite eine den Abnnessungen der Sta- 
pelscheiben angepafite AbschluRplatte (5) zugeordnet 
wird, die mlt Anschluristutzen (6, 7) fur die Zu- und Abfuhr 
eines Kuhlmittels, insbesondere des Kiihlmittels des Mo- 
tors, ausgerustet wird, ehe die Verlotung des gesamten 
Stapels stattfindet, dadurch gekennzeichnet, dafi die An- 
schlufistutzen (6, 7) und die Abschluftplatte (5) vor dem 
Verloten zu einer Baueinheit dadurch verbunden werden, 
dafi an der Befestigungsstelle (9, 11) eine mechanische 
Verformung eines Bereiches des Anschlufistutzens (6) 
und/oder der Aufnahmeoffnung (1 0) der Abschlufiplatte so- 
weit vorgenommen wird, dafi die Anschlufistutzen mecha- 
nisch fest und unverdrehbar mlt der Abschlufiplatte verbun- 
den sind. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erflndung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung eines Stapelscheibenwarmeubertragers Ins- 
besondere eines Oikuhlers fiir einen Kraftfahrzeug- 
motor, bei dem schalenformige Scheiben zur Blldung 
aneinandergrenzender Kammern aufeinander gesta- 
pelt werden, wobei dem Stapel auf seiner randlosen 
Selte eine Grund- und Befestigungsplatte und auf der 
anderen Selte eine den Abmessungen der Stapel- 
scheiben angepasste Abschlussplatte zugeordnet 
wird, die mit Anschlufistutzen fur die Zu- und Abfuhr 
eines Kuhlmittels, Insbesondere des Kuhlmittels des 
Motors ausgerustet wIrd, ehe die Verlotung des ge- 
samten Stapels stattfindet. Die Erflndung betrifft auch 
eInen durch ein seiches Verfahren hergestellten Sta- 
pelscheibenwarmeubertrager. 

Stand der Technik 

[0002] Stapelscheibenwarmeubertrager, die aus 
aufeinander gestapelten wannen- oder schalenforml- 
gen Scheiben bestehen, deren umlaufende Rander 
aneinander aniiegen und dicht miteinander verlotet 
werden, sind aus der BP 0623 798 A2 bekannt. Bei 
der Herstellung solcher Stapelscheibenwarmeuber- 
trager, die Insbesondere als OIkuhler verwendet wer- 
den, tritt das Problem auf, dali es nicht einfach ist, 
eine lotgerechte Aufeinanderstapelung der Ab- 
schlussplatte mit ihren Anschlufistutzen an den ubri- 
gen Stapelscheiben zu erreichen. Alle Telle mussen 
namlich so aneinander aniiegen, daR bei der an- 
schlieRenden Behandlung im Lotofen an alien Stellen 
eine dichte Verblndung eintritt. 

[0003] Die DE 195 39 255 offenbart einen Stapel- 
scheibenwarmeubertrager mit aufeinander gestapel- 
ten Platten. 

[0004] Die JP 02-301616 offenbart einen aus zwel 
Rohren aufgebauten OIkuhler. 

[0005] Insbesondere dann, wenn die Abschlussplat- 
te mit gebogenen Anschlussrohrstutzen versehen 
werden muli, well sonst bei der Montage kelne An- 
schlussmoglichkeiten fiir die das Kuhlmittel fiihren- 
den Schlauche vorliegt, tritt das Problem auf, daft die 
in der auf die Stapelscheiben aufgesetzten Ab- 
schlussplatte zu haltenden AnschluQ>stutzen sich ver- 
drehen oder verkippen konnen, was entweder wegen 
der fehlenden Ausrichtung der AnschluRstutzen oder 
wegen Undichtheit zu Ausschuss fiihren kann. Das 
lotgerechte Stapein der Telle solcher Stapelschei- 
benwarmeubertrager ist daher aufwendig. 

Aufgabenstellung 

[0006] Der Erflndung liegt die Aufgabe zugrunde, 
das Herstellungsverfahren fiir solche Stapelschei- 
benwarmeubertrager zu vereinfachen und einen 



Warmeubertrager nach einem vereinfachten Verfah- 
ren herzustellen. 

[0007] Zur Losung dieser Aufgabe wird bei einem 
Verfahren der eingangs genannten Art vorgeschla- 
gen, die Anschlufistutzen und die Abschlussplatte 
vor dem Verldten zu einer Bauelnheit dadurch zu ver- 
binden, dali an der Befestigungsstelle eine mechani- 
sche Verformung eines Bereiches des Anschluftstut- 
zens und oder der Aufnahmeoffnung der Abschluss- 
platte soweit vorgenommen wird, dali die Anschluft- 
stutzen mechanlsch fest und unverdrehbar mit der 
Abschlussplatte verbunden sind. 

[0008] Die auf diese Weise geschaffene Bauelnheit 
zwischen Abschlussplatte und Anschlulistutzen lafit 
sich dann, well die Abmessungen der Anschlussplat- 
te in der Regel auf jene der Stapelscheiben abge- 
stlmmt sind, in einfacher Weise in den hochstehen- 
den Rand der obersten Stapelscheibe einsetzen, 
ohne dafi noch besondere Vorkehrungen zur Aus- 
richtung der Lage der Anschlulistutzen getroffen wer- 
den mussen. 

[0009] In Weiterblldung der Erflndung kann vorge- 
sehen werden, dafi die AnschluRstutzen mit mlndes- 
tens einem ringformigen Flansch versehen werden, 
der durch axialen Druck gegen eine Gegenflache an 
der Offnung der Abschluftplatte gedruckt und so 
durch ReibschluQ an dieser gesichert ist. 

[0010] Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren las- 
sen sich Warmeubertrager mit verschiedener Ausge- 
staltung herstellen. In Weiterblldung der Erflndung Ist 
es dabel fur einen Warmeubertrager, der nach dem 
Verfahren der Erflndung hergestellt, zweckmafiig, 
wenn der Flansch, der beisplelsweise senkrecht zur 
Achse des Anschlufistutzens stehen kann, mit einer 
unter einem Winkel zur Achse des Anschlulistutzens 
verlaufenden HInterschneidung versehen ist, in die 
bei der Herstellung der Baueinheit zwischen An- 
schluHplatte und AnschluRstutzen der Rand der OfT- 
nung In der Anschluliplatte durch den Druck radial 
herelngeprefit Ist. 

[0011] Es ist aber auch moglich, bei einem Warme- 
tauscher den Flansch durch eine Sicke Im Anschlufi- 
stutzen zu bllden, welcher mit einem umgebordelten 
Endflansch am freien Ende des Anschlulistutzens 
zusammenwirkt, wobei zwischen diesem Endflansch 
und der Sicke der Rand der Offnung in der AbschluB>- 
platte aufgenommen wird. Bel einer solchen Ausfuh- 
rungsform kann zwischen der Sicke und dem Off- 
nungsrand auch eine ringformige Lotscheibe einge- 
fugt sein, die mitverprelit wird und belm anschlieHen- 
den Lotvorgang dann das Lotmaterial zur Abdichtung 
zwischen Sicke und Abschluftplatte zur Verfugung 
stent. 

[0012] Bel dieser Ausfiihrungsform kann der End- 
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flansch des AnschluBstutzens in eine Offnung der 
ersten, an die Abschlufiplatte angrenzenden Stapel- 
scheibe hereinragen, er kann aber auch den Rand 
dieser Offnung uberlappen und mitdiesem nach dem 
Verloten dicht verbunden sein, 

Ausfuhrungsbejspiel 

[0013] In den Zeichnungen istdie Erfindung anhand 
von Ausfuhrungsbelspiefen dargestellt und wird im 
folgenden erlautert. Eszeigen: 

[0014] FiQ. 1 eine perspektivische Darstellung ei- 
nes erfindungsgemafien Stapelscheibenolkuhlers 
mlt zwei gebogenen Anschlufistutzen fur das Kuhl- 

mittel, 

[0015] Fig. 2 die obere AbschluBplatte des Stapel- 
scheibenolkuhlers der Fig, 1 . die als Baueinhelt nnit 
den AnschluBstutzen hergestellt ist, 

[0016] Fig. 3 eine vergroBerte Darstellung eines 
Schnittes durch den AnschluBbereich zwischen Ab- 
schluBplatte und einem der Anschlufistutzen, wobei 
In der rechten Halfte der Fla. 3 AnschluRstutzen und 
Abschlufiplatte im Zustand des Zusammenfugens zu 
der Baueinheit nach Fia. 2 . in der linken Halfte dage- 
gen im auf die oberste Stapelplatte nach Fia, 1 auf- 
gesetzten Zustand gezeigt sind, 

[001 7] Fig, 4 eine Darstellung ahnlich Fig. 3 . jedoch 
bei einer abgewandelten Ausfuhrungsform und 

[0018] Fig. 5 eine Darstellung nach Fia. 3 . jedoch 
bei einer weiteren Ausfuhrungsform. 

[0019] Die Fig, 1 zeigt, daft ein Olkiihler fur einen 
Kraftfahrzeugmotor durch das Aufeinanderstapein 
von mehreren gleich ausgeblldeten schalenformigen 
Scheiben 1 bzw. 2 gebildet Ist, wobei In bekannter 
Weise jeweils der von den Schalen 1 bzw. 2 gebildete 
spaltformige Innenraum als Kammer dient, die ent- 
weder von einem Kuhlmittel, oder von dem zu kuh- 
lenden Ol durchstromt ist. Die zwischen den Kam- 
mern liegenden Wanda der schalenformigen Schei- 
ben dienen zur Warmeubertragung zwischen den be- 
nachbarten Kammern. wobei jede Kammer in be- 
kannter Weise auch mlt einer Turbulenzeinlage ver- 
sehen sein kann, welche eine turbulente Durchstro- 
mung und damit eine Erhohung des Warmeuber- 
gangs bewirkt. Der innere Aufbau dieses Stapel- 
scheibenkuhlers entspricht dem Stand der Technik, 
beispielsweise nach der BP 0 623 798, auf den inso- 
fern verwiesen wird. 

[0020] Auf die unterste Stapelscheibe 1b ist eine 
Grund- und Befestigungsplatte 3 aufgesetzt, die mit 
Zu- und Ablaufoffnungen fur das zu kuhlende Ol ver- 
sehen ist. Diese Grund- und Befestigungsplatte lafit 
sich uber die Befestigungsoffnungen 4 an dem Block 



des Motors befestigen, dessen Ol gekuhit werden 
soil. 

[0021] Auf die oberste Stapelplatte 1a, deren um- 

laufender Rand in bekannter Weise nach oben steht, 
wird die Abschlufiplatte 5 so aufgesetzt, dafi diese 
mit ihrem Rand 5a in den schalenformigen Rand der 
obersten Stapelplatte la herelnragt, so daft sie in re- 
lativ einfacher Weise in dem Stapel gesichert ist. 

[0022] Die AbschluBplatte 5 ist mit zwei Anschlufi- 
stutzen 6 und 7 versehen, von denen einer als Zu- 
fluBstutzen und der andere als Abflufistutzen fur das 
Kuhlmittel dient, das in bekannter Weise dem Motor- 
kuhlwasser entnommen ist. 

[0023] Die beiden Stutzen 6 und 7 sind in einer be- 
stimmten raumlichen Anordnung in die AbschluBplat- 
te 5 eingesetzt, was anhand von fia. 3 noch erlautert 
werden wird, In der die Art der Befestigung der An- 
schlufistutzen an der Abschlufiplatte 5 am Beispiel 
des Anschlufistutzens 6 erlautert ist. 

[0024] Um die Schwlerigkelten der Ausrichtung die- 
ser Stutzen beim Aufeinanderstapein der Stapel- 
scheiben 1,2 und der daraufgesetzten Abschlufiplat- 
te 5 zu vermeiden, ist erfindungsgemafi gemafi 
Fig. 2 aus dieser Abschlufiplatte 5 und den An- 
schlufistutzen 6 und 7 eine Baueinheit gebildet, die 
sich dann, wie vorher angedeutet, in sehr einfacher 
Weise oben auf den Stapel der Scheiben 1 und 2 auf- 
setzen lafit, ehe der ganze Stapel in einem Lotofen 
dicht untereinander verlotet wird. 

[0025] Die Fig. 2 und Fig. 3 lassen erkennen, dafi 
Jeder Stutzen mit einer umlaufenden Sicke 8 verse- 
hen ist, die den aufieren Anschlag des Anschlufistut- 
zens 6 - analog des Anschlufistutzens 7 - an dem 
haubenartig nach innen gezogenen Rand 9 der Ab- 
schlufiplatte 5 bildet, wogegen der innere Abschlufi 
nach dem Einsetzen des Anschlufistutzens 6 in die 
Offnung 10 durch einen nach aufien gebordelten 
Flansch 11 gebildet wird. Der Rand 9 der Offnung 10 
in der Abschlufiplatte 5 wird daher auf einer Seite von 
dem Flansch 11 und auf der anderen Seiten von der 
Sicke 8 eingefafit. Beim Ausfuhrungsbelspiel Ist zwi- 
schen der Sicke 8 und dem Rand 9 eine Scheibe 12 
aus Lotmaterial eingefugt. 

[0026] Ist dieser Montagevorgang zwischen An- 
schlufistutzen und Abschlufiplatte 5 durchgefuhrt 
worden, dann wird ein Druck auf die Sicke 8 und den 
Flansch 11 im Sinn der Pfeile 13 ausgeubt, so dafi es 
zu einem Verpressen und Verquetschen des Randes 
9 mit der Lotscheibe 12 zwischen Sicke 8 und 
Flansch 11 kommt. Die ausgeubte Druckkraft, die Im 
Sinne der Pfeile 1 3 wirkt, wird dabei so grofi gewahit, 
dafi ein ausreichender Reibungsschlufi zwischen 
dem Stutzen 6 und dem Rand 9 der Abschlufiplatte 5 
erreicht wird, der ausreicht, um eine nachfolgende 
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Lageanderung des Anschlufistutzens 6 gegenuber 
der Abschlufiplatte 5 zu verhindern. Die Flq. 2 zeigt 
daher eine mechanisch fest verbundene Bauelnheit 
zwischen den Anschluflstutzen 6 und 7 einerselts 
und der Abschlufiplatte 5 andererseits. DIese Bau- 
elnheit wird dann, wie vorher angedeutet, auf den 
Stapel der Scheiben 1 und 2 aufgesetzt, so dafi dann 
anschllefiend die Verlotung erfolgen kann. Schwie- 
rigkeiten bel der Ausrichtung der Anschluflstutzen 6 
und 7 ober bei der Beibehaltung dieser Ausrichtung 
wahrend des Stapelns und Verlotens bestehen daher 
nicht. 

[0027] Fig, 3 zeigt im ubrigen, dafi auch die Stapel- 
scheiben 1 und 2 und damit auch die oberste Stapel- 
schelbe 1a Im Berelch Ihrer Zufluadffnung 14 mit ei- 
nem haubenartig nach oben gewolbten Rand 15 ver- 
sehen ist, der zum einen das Stapeln der Scheiben 
untereinander, zum anderen aber auch das Aufset- 
zen der Abschlufischeibe 5 erielchtert. Belm darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispiel llegt der Rand 15 der 
Offnung 14 unterhalb des Flansches 11 und wird da- 
her von diesem uberlappt. Belm Verloten tritt daher 
auch eine dichte Verbindung zwischen dem Rand 15 
und dem Flansch 11 ein. 

[0028] Die Fig, 4 zeigt eine abgewandelte Ausfuh- 
rungsform einer Bauelnheit zwischen einer Ab- 
schluflplatte 5' und einem Anschlufistutzen 6' inso- 
fern, als hier dieser Rand 15 der obersten Scheibe 
la' nIcht von dem Flansch 11' uberlappt wird, so daQ> 
eine dichte Verbindung unmittelbar zwischen dem 
Rand 9' der Abschluflschelbe 5* und dem Rand 15' 
der obersten Scheibe la' erreicht wird. Die Herstel- 
lung der Bauelnheit erfolgt im ubrigen in glelcher Wei- 
se durch Verpressen des Flansches 11' und der Sl- 
cke 8' gegenuber dem Rand 9' in der Abschluflpiatte 
5V 

[0029] Eine weitere Ausfuhrungsform zur Herstel- 
lung einer Bauelnheit zwischen einer Abschluflplatte 
5" und einem Anschlufistutzen 6" ist in Fig, 5 ge- 
zeigt. Hier lafit die rechte Halfte der Rg^ erkennen, 
daQ> der Rand 9" der Anschlufioffnung der Abschlufi- 
platte 5" auf einem Absatz 16 eines rechtwinkllg zu 
der Achse 17 des Anschlulistutzens 6" abragenden 
Flansches 11"aufliegt, der eine radial nach innenge- 
richtete Hinterschneidung 18 aufweist, die unter ei- 
nem WInkel a am Flansch 11" angebracht Ist. Wie die 
rechte Halfte der Fia. 5 zeigt, ist die Hohe des zwi- 
schen dem Absatz 16 und der Oberkante 19 des 
Flansches 11" gebildeten hinterschnittenen Telles 
kleiner als die Dicke des Randes 9" der Abschlufi- 
platte 5". Zur Herstellung der Bauelnheit zwischen 
Anschlufistutzen 6" und Abschluflplatte 5" wird da- 
her wieder eine Druckkraft in RIchtung der Pfelle 13 
auf den Berelch des Randes 9" und des Flansches 
11" ausgeubt, und zwar so lange, bis sich der gesth- 
chelt eingekreiste Beruhrungsbereich zwischen 
Flansch 11" und Rand 9" soweit verformt, dafi die 



Starke des Randes 9" der Hohe zwischen dem Ab- 
satz 16 und der Oberkante 19 des Flansches 11" ent- 
sprlcht, wie das auf der linken Seite der Fig. 5 darae- 
stellt ist. Durch die Ausubung einer solchen Druck- 
kraft wird das gequetschte Material des Randes 9" 
radial nach Innen in den hinterschnittenen Berelch 
hereingedruckt, so dafi, wie links in Fig, 5 gezeigt ist, 
eine form- und kraftschlusslge Verbindung zwischen 
Flansch 11" und Abschluflplatte 5" gebildet Ist, die 
wiederum eriaubt, dafl die so hergestellte Bauelnheit 
auf die oberste Stapelplatte 1a des Stapels aufge- 
setzt wird, ehe dieser, in der Form nach Fig, 1 zu- 
sammengesetzt, in den Lotofen kommt. Die Herstel- 
lung einer Bauelnheit zwischen Abschlufiplatte 5, 5', 
5" und den Anschlufistutzen eriaubt daher eine sehr 
viel einfachere Montage und Handhabung, als sie 
bisher mogllch war. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eInes Stapelschel- 
benwarmeubertragers, insbesondere eines Olkuh- 
lers fur einen Kraftfahrzeugmotor, bei dem schalen- 
formige Scheiben (1, 2) zur Bildung aneinandergren- 
zender Kammern aufeinandergestapelt und dem Sta- 
pel auf seiner randlosen Seite eine Grund- und Be- 
festigungsplatte (3) und auf der anderen Seite eine 
den Abmessungen der Stapelscheiben angepaflte 
Abschlufiplatte (5) zugeordnet wird, die mit An- 
schlufistutzen (6, 7) fur die Zu- und Abfuhr eines 
Kuhlmlttels, insbesondere des Kuhlmittels des Mo- 
tors, ausgerustet wird, ehe die Verlotung des gesam- 
ten Stapels stattfindet, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Anschlufistutzen (6, 7) und die Abschluflplat- 
te (5) vor dem Verloten zu einer Bauelnheit dadurch 
verbunden werden, daft an der Befestlgungsstelle (9, 
11) eine mechanische Verformung eines Bereiches 
des Anschluflstutzens (6) und/oder der Aufnahmeoff- 
nung (10) der Abschlufiplatte soweit vorgenommen 
wird, dafl die Anschlufistutzen mechanisch fest und 
unverdrehbar mit der AbschluRplatte verbunden sind. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Anschlufistutzen (6, 7) mit mindes- 
tens einem ringformigen Flansch (8, 11, 11") verse- 
hen sind, der durch axialen Druck gegen Gegenfla- 
chen der Offnung (10) der Abschlufiplatte (5) ge- 
druckt und so gesichert ist. 

3. Warmeubertrager, der nach dem Verfahren der 
Anspruche 1 oder 2 hergestellt ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Flansch (11") mit einer unter einem 
WInkel (a) zur Achse (17) des Anschluflstutzens (6") 
verlaufenden Hinterschneidung (18) versehen ist, in 
die der Rand (9") der Offnung durch den Druck (13) 
radial hereingeprefit ist. 

4. Warmeubertrager der nach dem Verfahren der 
Anspruche 1 oder 2 hergestellt ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daflder Flansch durch eine Sicke (8) Im An- 
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schluflstutzen (6, 6') gebildet ist und mit einem umge- 
bordelten Endflansch (11, 11') am freien Ende des 
AnschluRstutzens (6, 6') zusammenwirkt, wobei zwi- 
schen Sicke und Endflansch der Rand (9, 9') der OfT- 
nung in der Abschluftplatte (5, 5') eingesetzt ist. 

5. Warmeubertrager nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dafi zwischen Sicke (8, 8') und Off- 
nungsrand (9, 9') eine ringformige Lotscheibe (12) 
eingefugt ist. 

6. Warmeubertrager nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Endflansch (11') des An- 
schlufistutzens (6') in eine Offnung der ersten an die 
Abschluflplatte (5') angrenzenden Stapelscheibe 
(la) hereinragt. 

7. Warmeubertrager nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daft der Endflansch (11) den Rand 
(15) der Offnung in der ersten Stapelscheibe (la) 
uberlappt und mit dieser nach dem Verloten dicht ver- 
bunden ist. 

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen 
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